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Abstrak
PT. Panca Eka Bina Plywood Industry (PT.PEBPI) Unit Pabrik merupakan salah satu
industri make to order yang mengolah hasil hutan dengan hasil produksinya adalah
plywood atau kayu lapis. Namun pada proses produksi yang dilakukan masih terdapat
aktivitas yang mengindikasikan pemborosan (waste) yang menyebabkan inefisien pada
perusahaan. Berdasarkan fakta diatas maka dilakukan penelitian dengan tujuan untuk
eliminasi pemborosan (waste) untuk meningkatkan efisiensi proses dengan pendekatan
lean manufacturing. Value stream mapping sebagai salah satu tools dalam lean
manufacturing akan membantu menggambarkan keseluruhan proses mulai dari
kedatangan raw material sampai pengiriman finishing good.
Dari penelitian ini diperoleh waste yang berpengaruh terhadap efisiensi yaitu waste
kategori overproduction, defect dan breakdown mesin yang terlalu lama. Dari diagram
fishbone didapat penyebab utama terjadinya waste utama dari setiap kategori waste yaitu
tidak adanya rencana produksi plywood, skill dan ketelitian operator yang kurang, tidak
adanya penjadwalan perawatan mesin serta pengadaan spare part yang minim.
Kemudian diberikan alternatif kebijakan perbaikan yang sesuai untuk diaplikasikan
perusahaan yaitu merencanakan tindakan perawatan, membuat rencana produksi serta
pelatihan karyawan guna untuk meningkatkan process cycle effiency sebesar 56,28%.
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Elimination of Waste In The Production Process Plywood With a Lean
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Abtract
PT. Panca Eka Bina Plywood Industry (PT.PEBPI) Unit Pabrik is one of the industries
that make to order process is the production of forest production with plywood.  But in
the production process that still a waste that cause inefficiency in the company. Based on
the fact above, it is done research with the aim of elimination the waste to improve
efficiency increases with a lean manufacturing. Value stream mapping is one of  the tools
in lean manufacturing will help describe the whole process starting from arrival of raw
material to the delivery of finishing god.
Obtained from the study that affect the efficiensy of waste that is overproduction, defect
and machine breakdown too long time. Fishbone diagram abtained from the main causes
of major waste of each category of waste is no plan production \, operator skill and
precision less, lack of machine maintenance schedule and procurement of spare part is
minimal. Then given the approach alternative policies to be applied to companies the
planned maintenance action, making production plans as well as employe training to
improve process cycle efficiency with value 56,28 %.
Keyword: Efficiency, Lean Manufactuting, TPM, VSM
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